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PIECE DE CARROSSERIE POUR VEH1CULE, NOTAMMENT 
HAYON COMPORT ANT DES LAMELLES 

L'invention concerne les pieces de carrosserie et notamment ies 
5 hayons a lamelles pour vehicuie automobile. 

De tels hayons sont deja connus de I'art anterieur, en particulier de la 
demande EP-1 270 297 qui divulgue un hayon en matiere plastique. 

Ces hayons presented de nombreux avantages, en particulier du fait 
de leur encombrement reduit en position ouverte. 
10 Neanmoins, les enquetes realisees aupres des consommateurs 

montrent que de tels hayons nuisent a i'esthetique d'ensemble du vehicuie. 

Un but de ('invention est de faciliter Integration des pieces de 
carrosserie et notamment de ce type de hayon dans I'esth6tique du vehicuie. 
A cet effet, on prevoit selon l'invention une piece de carrosserie de 
15 vehicuie, notamment un hayon, comprenant un corps et en outre une couche 
metallique visible depuis un cote externe de la piece. 

Ains't, la couche metallique donne a la piece un aspect proche de 
celui de la carrosserie du vehicuie, voire identique a ce dernier, (.'integration 
de la piece dans I'esthetique du vehicuie se trouve done grandement 
20 amelioree. 

La piece seion ['invention pourra presenter en outre au moins Tune 
quelconque des caracteristiques suivantes : 

- la couche metallique comprend une tole ; 

- le corps comprend une matiere plastique ; 
25 - ie corps comprend des fibres de renfort ; 

- le corps comprend une couche de structure alveolaire ; 

On prevoit egalement selon l'invention un hayon pour vehicuie 
comportant des lamelles comprenant chacune un corps, au moins Tune des 
lamelles comprenant en outre une couche metallique visible depuis un cote 
30 externe du hayon. 
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Av/antageusement, au rnoins deux des lamelles sont d'une seule 
piece Tune avec I'autre. 

Avantageusement, ii comprend deux bords longitudinaux s'etendant 
dans le prolongement de deux extremites respectives des lamelles en etant 
5 distlncts de ces extremites. 

On prevoit egalement seion I'invention un procede de fabrication 
d'une piece pour vehicule, dans lequel on empile dans un moule de formage 
une couche de corps et une couche metallique de sorte que la couche 
metallique soit visible depuis un cote exteme de la piece. 
10 Le procede selon I'invention pourra presenter en outre au moins 

Tune quelconque des caracteristiques suivantes : 

- pr6a!ablement a I'empilage, on chauffe la couche de corps, notamment a 
une temperature situee entre 150 et 250°C ; 

- prealablement a I'empilage, on met en forme la couche metallique ; 

15 - on met en forme la couche metallique sur une matrice constituant ensuite 
une partie du moule de formage de I'empilement ; 

- on chauffe le moule, notamment a une temperature situee entre 50 et 
100°C ; 

- on colie la couche metallique a la couche de corps ; 

20 - on ecrase localement I'empilement, notamment la couche de corps, dans le 
moule de formage pour former au molns une charniere, I'ecrasement 
donnant notamment aux parties ecrasees une epaisseur inf6rieure a 20% de 
I'epaisseur de parties non ecrasees de la piece ; 

- on decoupe la piece dans ie moule de formage ; et 

2 5 - on surmoule un joint sur ia piece dans le moule de formage. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'invention apparaTtront 
encore dans Ia description suivante d'un mode prefere de realisation donne a 
titre d'exemple non Iimitatif en reference aux dessins annexes sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective de la partie arriere d'un vehicule muni 

3 0 d'un hayon selon ['invention ; 
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- la figure 2 est une vue en perspective du hayon de la figure 1 en position 
fermee ; 

- ies figures 3 et 4 sont deux vues en coupe suivant un plan vertical 
longitudinal median du vehicule montrant le hayon de la figure 1 

5 respectivement en position ouverte et en position fermee ; 

- la figure 5 est un organigramme illustrant le procede de fabrication du 
hayon de la figure 1 ; 

- !a figure 6 est une vue schematique du moule de formage du hayon ; et 

- la figure 7 est une vue schematique d'une couche du hayon. 

1 o ' Dans le present exempie, la piece de carrosserie selon i'invention est 

un hayon a lamelles descendant, c*est-a-dire s'ouvrant vers le haut. II 
pourrait s'agir alternativement d'un autre type de piece de carrosserie, par 
exemple d'un panneau lateral, d'une ridelle, d'un panneau de toit 
eventuellement escamotable, ou d'un hayon s'ouvrant vers le bas. 

15 La figure 1 illustre un vehicule 2, en I'espece de type vehicule 

utilitaire, presentant sur sa face arriere une ouverture 4 pour le chargement 
de marchandises dans la partie arriere du vehicule. Cette ouverture 4 est 
obturee par un hayon 6 selon I'invention. 

En reference a la figure 2, ie hayon comporte une succession de 

20 lamelles 8 tres precisement au nombre de 12 dans le present exemple, ce 
nombre n'etant pas limitatif. Chaque lamelle a une forme essentiellement 
plane et rectangulaire en vue de face. Les bords des lamelles s'etendent en 
coincidence ies uns avec ies autres. Les lamelles ont toutes meme longueur 
mesuree suivant la direction transversals horizontals du vehicule. 

25 Les lamelles n'ont cependant pas toutes meme hauteur h. Dans le 

present exemple, les lamelles sont reparties en deux groupes. Les lamelles 
du premier groupe au nombre de 9 presentent une hauteur egale entre elles 
et superieure aux lamelles du deuxieme groupe qui sont au nombre de 3 et 
presentent une hauteur par consequent inferieure a ces dernieres. Les 3 

30 lamelles du deuxieme groupe occupent les positions 2, 3 et 4 en partant de 
la lamelle la plus haute en position fermee comme sur la figure 2. 
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Le hayon 6 est d'une seuie piece. II comprend une couche de corps 
10 formant un corps de chaque lameile, ainsi qu'une couche rnetallique 12 
en I'espece formee par une tole. La couche 12 est visible depuis un cote 
externe du hayon comme represents sur la figure 2. La couche de corps 10 
5 comprend, comme illustre a la figure 7, deux parois en matiere plastique 1 1 
renforcees par des fibres de verre ainsi qu'une couche de structure ah/eolaire 
13 s'etendant entre ces deux parois. La structure alveofaire sera une mousse 
expansee ou une structure en nids d'abeilles par exemple. La matiere 
plastique est en I'espece du polypropylene. 

10 Le hayon 6 comprend pour chaque couple de lamelles 8 

consecutives une charniere 15 formee par un film d'une seule piece avec les 
lamelles. Le hayon comprend deux bords longitudinaux 16 s'etendant dans le 
prolongement de deux extremites respectives des lamelles en etant distincts 
de ces extremites. Comme on le voit sur la figure 2, chaque bord 16 est lisse 

15 et sans relief et a une epaisseur Inferieure a une epaisseur des lamelles. 

Comme illustre a la figure 3, ce hayon arriere de structure hybride 
peut etre escamote sous le toit du vehicule pour rendre accessible I'interieur 
du vehicule a travers I'ouverture 4. Le principe est similaire a celui d'un volet 
roulant. Son ouverture pourra selon les cas etre pilotee par un rnoteur ou 

20 bien manuelle. Le guidage du hayon au cours de son mouvement s'effectue 
grace a des glissieres dans lesquels coulissent les bords respectifs 16. La 
deformation du hayon au cours de ce mouvement est permise par les 
charnieres. 

Un tel hayon a pour interet qu'il ne requiert pas de place derriere le 
25 vehicule pour I'ouverture comme le feraient des portes battantes. Un tel 
hayon assure une protection de I'interieur du vehicule a I'eau, au gaz, a 
regard des vols, ainsi qu'au plan acoustique. Son ouverture et sa fermeture 
peuvent etre rapides en ne prenant pas plus de 5 a 10 secondes. I! est 
robuste, resiste a ['indentation ainsi qu'aux petits chocs. Grace au fait que les 
3 0 lamelles sont d'une seule piece les unes avec les autres, la fonction 
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d'etancheite est bien assuree contrairement au cas d'un hayon constitue de 
lamelles individuelles. 

La t6le est ici une tdle en acier concue pour qu'elle puisse se 
deformer lors de I'ouverture et de la fermeture de I'ouvrant tout en restant 
5 dans son domaine elastique. Son 6paisseur est ici comprise en 0,25 mm et 
0,60 mm. La tole utilisee est prepeinte ou prelaquee du cote visible 14 
constituant la face externe du hayon. Le hayon a ainsi un aspect semblable a 
celui des pieces de carrosserie du vehicule. 

On va maintenant decrire un exemple de mise en ceuvre du procede 
10 selon invention pour la fabrication du hayon 6. 

En vue de la fabrication, la tdle 12 est recouverte d'une couche 
d'adhtsif sur son c6t6 envers 16 comme illustre a la figure 6. Cet adhesif est 
en I'espece activable a chaud a 180°C. On pourra par exemple utiliser a 
cette fin la tole preencoliee denommee « solbond » distribuee par la societe 
15 Arcelor. 

La tole fait I'objet d'une premiere serie d'etapes du procede comme 
illustre a la figure 5. Amenee a I'etape 17 a I'origine sous la forme d'un flanc 
ou a partir d'une bobine, la tole est emboutie pour la mettre en forme. Cet 
emboutissage 18 a lieu entre une matrice 20 et un poincqn non illustre. Dans 
2 0 une etape ulterieure 22, on transfert la tole 12 avec la matrice 20 sous la 
presse de formage qui sera utilisee pour mettre en forme le hayon lui-meme. 
La matrice 20 et la presse 36 constituent le moule de formage du hayon. La 
face 1 4 non encollee de la tole 1 2 est en contact avec la matrice 20. 

Alternativement, on pourrait prevoir que ('emboutissage a lieu dans 

2 5 un outil Independant du moule de formage qui sera utilise pour la mise en 

forme du hayon lui-meme. 

independamment de cette premidre serie d'etapes, une deuxieme 
serie d'etapes est effoctuee concernant la couche de corps 10. 

Dans le present exemple, celle-ci est constitute dans un materiau 

3 0 denomme « sandwiform » distribue par la societe Venture Industries. Ce 

materiau est ici forme par une ame 1 3 en polypropylene a structure en nids 
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d'abeilles de part et d'autre de iaquelle sont disposees des couches 11 en 
matiere plastique renforcees par des fibres de verre. II pourra s'agir encore 
de polypropylene. Les parois sont par exemple formees dans le produit 
Twintex distribue par la societe Saint Gobain Vetrotex. Les parois pourront 
5 alternativement etre formees de polypropylene renforce par des mats de 
fibres de verre. L'ame aura une epaisseur comprise entre 10 et 20 mm. 

Les trois couches constituant la couche de corps 10 sont 
preassernblees a I'etape 30 de facon connue en elle-meme dans un moule 
chauffe. Le produit ainsi constitue est chauffe a I'etape 32 dans un four pour 

10 etre porte a une temperature comprise entre 1 50 et 250°C et en I'espece de 
200°C. Une fois portee a temperature, la couche 10 est transferee a I'etape 
34 jusqu'au moule de formage 20, 36 iflustre a la figure 6. 

On empiie dans ce moule la tole 12 avec sa face peinte ou vernie 14 
en contact avec la matrice 20 et au-dessus de la t6Ie la couche 10. Le 

15 poin?on 36 du moule est dispose au-dessus de la couche 10. Le moule est 
conforme de facon a effectuer lors de sa fermeture la mise en forme du 
hayon. Sachant que la colle de la t6le 12 est active a une temperature de 
180°C et que la tole est au contact de la couche chauffee 1 0, la fermeture du 
moule provoque le collage de la tole sur la couche 10. (On pourra prevoir en 

20 variante de prechauffer la tole avant son ajout a I'empilement en vue 
d'activer ia colle). Durant le formage, le moule est chauffe a une temperature 
situee entre 60 et 100°C, et en I'espece egale a 80°C. Lors de cette etape, la 
forme de la tole supportee par la forme de la matrice 20 provoque en 
cooperation avec le piston ou presse 36 I'ecrasement local de la couche de 

2 5 corps 10 de facon a ecraser l'ame atveolaire en realisant les chamieres 15. 

Ainsi, au niveau des chamieres, la couche de corps 10 voit son epaisseur 
reduite d'environ 90% par comparaison avec I'epaisseur des parties non 
ecrasees de cette couche. On realise done par compression locale du 
sandwich des chamieres integrees 15 en forme de film. Ces chamieres 

3 0 s'averent suffisamment robustes pour resister a un grand nombre de cycles 

d'ouverture et de fermeture, jusqu'a 130 000 cycles pour une application 
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utilitaire. Le mouie est mis en ceuvre a une pnession situee entre 10 et 20.10° 
Pa. Le hayon ainsi realise presente une grande rigidite pour un poids 
relativement faible. 

L'invention permet de reaiiser avec ce coup de presse une piece 
5 constitute de lameiles Iiees entre eiles et done etanches. Le processus de 
fabrication est particulierement simple par comparaison avec ceiui mettant en 
jeu Passembiage de lameiles fabriquees individuellement. 

On pourra prevoir que le hayon 6 est decoupe en peripherie pour 
delimiter les bords 16 lors de la fermeture du moule. On pourra prevoir lors 
10 de la nneme etape qu'un joint d'etancheite 19 est surmoule a la peripherie du 
hayon comme illustre partiellement a la figure 2. 

La t6le donne au hayon I'aspect d'une piece de carrosserie. De plus, 
aucun defaut d'aspect lie aux alveoles du nid d'abeilles dans le sandwich 
n'apparaTt sur la t6le. 
15 Le hayon precite est par example un rideau tel qu'un rideau arriere. 

Bien entendu, on pourra apporter a l'invention de nombreuses 
modifications sans sortirdu cadre de ceile-ci. 

On. pourra prevoir de mettre en forme le sandwich de I'etape 30 
avant son introduction dans le moule pour son assemblage avec la t6le sous 
20 une pression de 5 a 10.10 6 Pa. 

Les pressions de moule mises en ceuvre dans le cadre de l'invention 
pourront plus generafement etre comprises entre 1 et 30.1 0 6 Pa. 

On pourra prevoir de donner a ia tole des dimensions plus grandes 
que les autres parties de la piece afin de pouvoir replier les bords de la t6le 
2 5 une fois la piece finie pour lui donner un meilleur aspect. 

La tole pourra etre en un autre metal que I'acier, par exemple en 
aluminium. 

On pourra prevoir que le hayon s'etend a Parriere du vehicule ou sur 
le cote du vehicule. 

30 On pourra constituer le sandwich (e'est-a-dire assembler ses 

differentes couches) lors de I'operation de formage de la piece avec la t6le. 
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Ainsi, on disposera dans le moule I'empilement des couches du sandwich 
(non assemblies) et la tole. La fermeture du moule constituera le sandwich 
en meme temps qu'elle formera la piece. 

On pourra modifier le nombre de couches du sandwich 10 et par 
exemple le iimiter a deux. Dans ce dernier cas, le sandwich 1 0 sera constitue 
par une unique couche 11 et I'ame 13. Cette derniere sera alors par exemple 
directement en contact avec la tole et prise en sandwich entre la couche 1 1 
et la tole. 

{.'invention n'est pas limitee aux pieces de carrosserie exterieures ni 
meme aux pieces de carrosserie. Ainsi, on pourra la mettre en ceuvre pour 
des pieces interieures teiles qu'une paroi d'arret de charge (par exemple 
dans un vehicule utilltaire) ou un plancher ou encore pour un tort. 
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